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(54) Verfahren und Vorrfchtung zum Herstellen von 
Bobineneinheit 



Packungen mit Aussenumhullung sowie 



(57) Bei der Fertigung von Packungen mit Au- 
fcenumhullungen, die einen AufreiRstreifen (12) aufwei- 
sen, sind diese bzw. fortlaufende Materialstreifen (18) 
zum Abtrennen der AufreiOstreifen (12) mit Bedruckun- 
gen f Markierungen (24) etc. versehen. Vorzugsweise 



sind au&erdem die Folienbahnen (13) mit Markierun- 
gen, Bedruckungen bzw. Druckmarken (25) versehen. 
Mit Hilfe von Tastorganen wird die Relativstellung auf- 
grund dieser Bedruckungen erkannt und danach der 
Antrieb der Folienbahn (13) und/oderdes Materialstrei- 
fens(18) gesteuert. 
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[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her- 
stellen von Packungen mit Aufcenumhullung aus (klar- 
sichtiger) Folie und mit einem an der Au&enumhullung 
angebrachten Aufrei&streifen, wobei Zuschnitte fur die 
Auftenumhullung von einer fortlaufenden Folienbahn 
mit AufreiBstreifen abgetrennt werden. Weiterhin betrifft 
die Erfindung eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
Verfahrens sowie eine in besonderer Weise ausgebil- 
dete Bobine fur einen Materialstreifen. 
[0002] Packungen mit Inhalten verschiedener Art, 
insbesondere Zigarettenpackungen, sind vielfach mit 
einer Au&enumhullung aus insbesondere Warsichtiger 
Folie versehen, die mit Hilfe eines Aufreifcstreifens ent- 
femt werden kann. Der AufreiRstreifen weist ublicher- 
weise ein farbig gekennzeichnetes Griffende auf. 
[0003] Die Erfindung befasst sich mit Ma&nahmen zur 
Anbringung des Aufrei&stretfens an der AuOenumhul- 
lung bzw. an der Folienbahn zum Herstellen von Zu- 
schnitten fur AuBenumhullungen. 
[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 
Ma&nahmen zu treffen fur die optimale Bereitstellung 
und exakte Positionierung des Aufrei&streifens und/ 
Oder fur die exakte Fertigung der mit Aufrei&streifen ver- 
sehenen Zuschnitte. 

[0005] Zur Losung dieser Aufgabe ist das erfindungs- 
gema&e Verfahren durch foigende Merkmale gekenn- 
zeichnet: 

a) ein fortlaufender Materialstreifen fur die Herstel- 
lung des AufreiOstreifens ist mit positionsgenau an- 
gebrachten Bedruckungen, Markierungen Oder der- 
gleichen versehen, 

b) die Bedruckungen, Markierungen etc. werden 
durch einen Sensor - Druckmarkenleser - abgeta- 
stet, 

c) die genaue Position des AufreiHstreifens an der 
Folienbahn und/oder ein Trennschnitt zum Abtren- 
nen der Zuschnitte mit AufreiOstreifen von der Fo- 
lienbahn wird nach Ma&gabe der erkannten Be- 
druckungen, Markierungen etc. gesteuert. 

[0006] Bei dieser Bedruckung kann es sich um einfa- 
che farbige bzw. kontrastreiche Markierungen bzw. 
Druckmarken handeln. Es kdnnen aber auch informati- 
ve Bedruckungen, Werbe- Oder Herstellerangaben sein, 
die eine abtastbare Markierung auf dem Materialstreifen 
bilden. Diese wird durch optoelektronische Sensoren, 
namlich Druckmarkenleser, erkannt und zur Steuerung 
des Forderantriebs fur die Folienbahn und/oder des Ma- 
terialstreifens eingesetzt bzw. zur Steuerung von Trenrv 
organen zum Abtrennen von Aufreifcstreifen vom Mate- 
rialstreifen bzw. von Zuschnitten von der Folienbahn. 
Wenn die Folienbahn bzw. der Materialstreifen selbst 
beeinflusst werden, erfolgt dies Qber entsprechend ge- 



steuerten Antrieb von Forderorganen, insbesondere 
Forderwalzen. 

[0007] Eine andere Besonderheit der Erfindung sind 
Ma&nahmen fur eine zweibahnige Betriebsweise. Eine 
doppelt breite Folienbahn wird mittig durchtrennt zur Bil- 
dung einzelner Folienbahnen. Jeder dieser Folienbahn 
wird ein Materialstreifen fur den Aufreifistreifen zur Ver- 
fugung gestellt. Die beiden separaten AufreiRstreifen 
bzw. Materialstreifen kdnnen entweder separat von 
zwei gesonderten Bobinen Oder durch mittiges Trennen 
eines doppelt breiten Materialstreifens den Folienbah- 
nen zur Verfugung gestellt werden. 
[0008] Vorteilhaft ist, wenn jedem Materialstreifen ei- 
ne Streifenbobine zugeordnet ist, von der Materialstrei- 
fen fur jede Folienbahn in exakter, synchron gesteuerter 
Bewegung abgezogen werden. Die Materialstreifen 
sind auf den Streifenbobinen in ubereinstimmender 
Struktur gewickelt, insbesondere derart, dass bei 
Gleichlauf der Streifenbobinen die Materialstreifen stets 
in parallel veriaufender Relativstellung von der zugeord- 
neten Bobine abgezogen werden. Besonders wichtig ist 
die Anordnung der beiden Bobinen auf einem gemein- 
samen Trager, insbesondere auf einer gemeinsamen, 
entsprechend bemessenen Bobinenhulse. 
[0009] GemaR einer weiteren Besonderheit ist erfin- 
dungsgemaR auch die Materialbahn mit Bedruckungen 
bzw. Markierungen versehen, die durch zugeordnete 
Druckmarkenleser abgetastet werden. Dadurch ist eine 
erhohte Genauigkeit bei der Steuerung zur exakten Po- 
sitionierung von Aufrei&streifen und/oder Trennschnit- 
ten moglich. 

[0010] Weitere Einzelheiten der Erfindung werden 
nachfolgend anhand von in den Zeichnungen darge- 
stellten Ausfuhrungs- und Anwendungsbeispielen dar- 
gestellt. Es zeigt: 

Fig. 1 eine Verpackungsmaschine zum Anbringen 
von Au&enumhullungen in vereinfachter Sei- 
tenansicht, 

Fig. 2 einen in Fig. 1 markierten Ausschnitt der Ver- 
packungsmaschine in vergrofcertem 
MaRstab, 



45 Fig. 3 eine Darstellung analog Fig. 2 fur ein anderes 
Ausfuhrungsbeispiel der Verpackungsma- 
schine, 



Fig. 4 eine Darstellung analog Fig. 2 und Fig. 3 fur 
ein drittes Ausfuhrungsbeispiel, 

Fig. 5 den Materialveriauf fur das Ausfuhrungsbei- 
spiel gemafc Fig. 2 in perspektivischer Dar- 
stellung, 

Fig. 6 den Veriauf des Materialflusses zu dem Aus- 
fuhrungsbeispiel gemafc Fig. 3, ebenfalls in 
Perspektive, 
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Fig. 7 



Fig. 8 



Fig. 9 



Fig. 10 



Fig. 11 



Fig. 12 



Fig. 13 



eine Darstellung analog Fig. 6 mit verander- 
tem Materialfluss, 

eine Darstellung analog Fig. 3 bzw. Fig. 4 in 
einer modifizierten Ausfuhrung, 

Einzelheiten der Ausfuhrung gemafc Fig. 8 in 
Draufsicht, bei vergro&ertem Mafcstab, 

eine Darstellung analog Fig. 9 einer anderen 
Ausfuhrungsform hinsichtlich der Bereitstel- 
lung von Aufrei&streifen, 

ein Detail zu dem Ausfuhrungsbeispiel ge- 
mafc Fig. 10, 

eine Alternative mit einer einzigen Streifen- 
bobine, 

eine (Zigaretten-)Klappschachtel als Anwen- 
dungsbeispiel in perspektivischer Darstel- 
lung. 



[001 1] Die Ausfuhrungsbeispiele in den Zeichnungen 
befassen sich mit der Fertigung von quaderformigen (Zi- 
garetten-)Packungen 10 mit einer Qblichen Aufcenum- 
hullung aus dunner, klarsichtiger Folie. Bei den Packun- 
gen 10 kann es sich urn solche des Typs Hinge-Ud (Fig. 
13) oder Weichbecher handeln. Es werden aber auch 
andere Typen von Packungen mit einer AuRenumhul- 
lung versehen. 

[0012] Die die Packung 10 allseits umgebende Au- 
Genumhullung wird durch einen Zuschnitt 11 gebildet, 
der die Packung vollstandig umgibt. In einem einer 
Stimwand zugekehrten, oberen Bereich der Packung 
10 ist die Auftenumhullung bzw. der Zuschnitt 11 mit ei- 
nem ringsherumlaufenden Aufreifcstreifen 12 versehen. 
Der Aufrei&streifen 12 ist an einem au&eren Ende mit 
einem erfassbaren Griffende 57 versehen, welches 
durch eine Farbmarkierung 58 gekennzeichnet ist. 
[001 3] Die Verpackungsmaschine zum Anbringen der 
AuOenumhullung an den Packungen 10 verarbeitet eine 
fortlaufende Folienbahn 13 aus dunner, reiftfahiger Fo- 
lie. Von dieser werden die Zuschnitte 11 im Bereich ei- 
ner Zuschnittstation 14 abgetrennt und an die Packun- 
gen 10 ubergeben. Die Folienbahn 13 wird fortlaufend 
von einer jeweils aktiven Bobine 15 abgezogen. Eine 
Ersatzbobine 16 stent jeweils zur VerfGgung. 
[0014] Die Folienbahn 1 3 wird uber eine Vielzahl von 
Umlenkwalzen sowie uber ein Ausgleichspendel 17 ge- 
fuhrt. Letzteres ermoglicht Kompensationen bei even- 
tueller erhohter oder verminderter Fordergeschwindig- 
keit der Folienbahn 13. 

[001 5] Der AufreiGstreifen 1 2 wird von einem entspre- 
chend ausgebildeten fbrtlaufenden Materialstreifen 18 
abgetrennt. Auch dieser wird von einer Streifenbobine 
19 abgezogen. Vorzugsweise ist der Materialstreifen 18 
einseitig mit einem Kleber beschichtet, der eine Verbin- 



dung des Materialstreifens 18 bzw. des davon abge- 
trennten Aufrei&streifens 12 mit der Folienbahn 13 
durch Klebung ermoglicht. 

[0016] Die von einer Verpackungsmaschine kom- 
5 menden Packungen 10 werden auf einer Packungs- 
bahn 20 der Zuschnittstation 1 4 zugefuhrt. Hier wird der 
von der Folienbahn 13 abgetrennte Zuschnitt 11 in auf- 
rechter Ebene bereitgehalten, und zwar durch Saug- 
bander 21. Die jeweilige Packung 10 wird quer durch 
w die Ebene des bereitgehaltenen Zuschnitts 11 hindurch- 
gefdrdert, wobei der Zuschnitt 11 unter U-fdrmiger Um- 
hullung der Packung 10 durch diese mitgenommen und 
beide in einen Faltrevolver 22 eingeschoben werden. 
Auf der gegenuberliegenden Seite treten die mit dem 
15 Zuschnitt 11 bzw. der Au&enumhullung versehenen 
Packungen 10 aus dem Faltrevolver 22 aus. 
[0017] Der AufreiGstreifen 12 kann auf verschiedene 
Weise mit der Folienbahn 13 bzw. dem Zuschnitt 11 in 
Verbindung gebracht werden. So ist es moglich, den 
20 fortlaufenden Materialstreifen 18 an die Folienbahn 13 
heranzufuhren und mit dieser zu verbinden. Ein Trenn- 
aggregat 23 mit jeweils einem umlaufenden Messer und 
einem feststehenden Gegenmesser trennt dann mit 
dem Zuschnitt 11 auch den AufreiGstreifen 12 von dem 
25 Materialstreifen 18 ab (Losung gemaG Fig. 2 und Fig. 5). 
[0018] Als Alternative ist vorgesehen, dass von dem 
(freien) Materialstreifen 18 hinsichtlich der Lange kor- 
rekt ausgebildete Aufreidstreifen 1 2 abgetrennt und die- 
se sodann positionsgenau an die Folienbahn 13 ange- 
30 legt werden. Der im Bereich des Trennaggregats 23 
durchgefuhrte Trennschnitt wird in diesem Falle zwi- 
schen einander zugekehrten Enden benachbarter Auf- 
reidstreifen 12 ausgefuhrt (Losung gemad Fig. 4 und 
Fig. 7). 

35 [001 9] Eine Besondemeit besteht darin , dass der Ma- 
terialstreifen 18 zur Herstellung der Aufrei&streifen 12 
von Haus aus mit mindestens einem Aufdruck versehen 
ist. Dieser wird bei der industriellen Fertigung des Ma- 
terialstreifens 18 durch geeignete Druckwerke aufge- 
40 bracht. Es kann sich dabei urn Markierungen handeln, 
namlich farbige oder schwarze Marken. Vorteilhafter- 
weise ist der Materialstreifen 18 mit positionsgenau in 
Abstanden voneinander angebrachten Markierungen 
fur das Griffende versehen. Altemativ oder zusatzlich 
45 konnen Bedruckungen mit inhaltlicher bzw. dekorativer 
Ausgestaltung angebracht sein, zum Beispiel Herstel- 
lerangaben etc. Daruber hinaus ist gemafc einer Weiter- 
entwicklung auch die Folienbahn 13 mit Bedruckungen, 
Markierungen oder dergleichen versehen, die ebenfells 
so bei der Herstellung der Folienbahn 13 positionsgenau 
angebracht werden. Auch hier kann es sich urn informa- 
tive bzw. dekorative Bedruckungen, im einfachen Falle 
aber um Druckmarken 25 handeln. 
[0020] Es gent nun darum, einerseits den 
55 Aufreiastreifen 1 2 hinsichtlich der Bedruckungen in ex- 
akte Relativstellung zum Zuschnitt 11 zu positionieren 
und andererseits einen korrekten Trennschnitt anzu- 
bringen, also einen hinsichtlich der Bedruckungen und 
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Markierungen korrekt ausgebildeten Zuschnitt 11 her- 
zustellen. 

[0021] Zu diesem Zweck werden die vorhandenen 
Bedruckungen, Markierungen etc. abgetastet durch op- 
toelektronische Tastsensoren. Die abgetasteten Daten 
uber etwaige Relativstellungen der Bedruckungen, Mar- 
kierungen etc. werden zur Justierung der Folienbahn 
13, des Materialstreifens 18, des Aufrei&streifens 12 
Oder des Trennschnitts verwendet. 
[0022] Bei dem Ausfuhrungsbeispiel gemafc Fig. 2 ist 
der mitdem Materialstreifen 18 versehenen Folienbahn 
13 ein Druckmarkenleser 26 zugeordnet, der Bedruk- 
kungen bzw. Markierungen 24 im Bereich des Material- 
streifens 1 8 erfasst und etwaige Fehlstellungen erkennt. 
Der Druckmarkenleser 26 ist mit einer bekannten Aus- 
werteeinhert (nicht gezeigt) verbunden. Diese wiederum 
steuert die Forderbewegung der Folienbahn 13 nach 
MaSgabe etwa festgestellter Abweichungen. Diese be- 
treffen beim Ausfuhrungsbeispiel gemafc Fig. 2 (und 
Fig. 5) die korrekte Positionierung des Trennschnitts 
durch das Trennaggregat 23. Fehlstellungen werden 
durch eine Veranderung des Antriebs der Folienbahn 1 3 
ausgeglichen. Zu diesem Zweck wird die Folienbahn 1 3 
im Bereich benachbart zur Zuschnittstation 14 durch 
Antriebswalzen 27, 28 gefordert. von denen mindestens 
eine Antriebswalze 28 mit einem steuerbaren Antrieb 
verbunden ist. namlich mit einem Servomotor 29. Dieser 
verandert nach Ma&gabe der vom Druckmarkenleser 
26 aufgenpmmenen Daten erforderiichenfalls den Vor- 
trieb der Folienbahn 1 3 in der einen Oder anderen Rich- 
tung mit der Folge einer entsprechend veranderten Po- 
sitionierung des Trennschnitts. Die Antriebswalze 28 ist 
zu diesem Zweck mit einer geeigneten Aufcenbeschich- 
tung aus einem Material mit erhohtem Reibungswider- 
stand. zum Beispiel Gummiwerkstoff, Kunststoff Oder 
Silikon versehen. 

[0023] Bei der Losung gemafc Fig . 3 ist zusatzlich zum 
Materialstreifen 18 auch die Folienbahn 13 mit Bedruk- 
kungen versehen, namlich beispielshaft mit Druckmar- 
ken 25. Diese werden durch einen zugeordneten Druck- 
markenleser 30 erkannt, der hier auf der zum Druckmar- 
kenleser 26 gegenuberiiegenden Seite positioniert ist. 
Auch der Druckmarkenleser 30 ist mit der Auswerteein- 
heit verbunden. Durch das Zusammenwirken der 
Druckmarkenleser 26 und 30 ist es moglich, zusatzlich 
die Relativstellung des Aufrei&streifens 1 2 bzw. des Ma- 
terialstreifens 18 auf dem Zuschnitt 11 bzw. der Folien- 
bahn 13 zu erkennen und erforderiichenfalls zu justie- 
ren. 

[0024] Zu diesem Zweck wird die Forderbewegung 
des Materialstreifens 1 8 vor der Verbindung mit der Fo- 
lienbahn 13 gesteuert Der Materialstreifen 18 wird urn 
eine erste Forderwalze 31 und anschlieBend urn eine 
zweite Forderwalze 32 herumgelenkt. Eine ausreichen- 
de Umlenkung des Materialstreifens 18 im Bereich der 
Forderwalzen 31 , 32 wird jeweils durch zwei zu beiden 
Seiten der Forderwalzen 31, 32 angeordnete Umlenk- 
walzen bewirkt. 
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[0025] Die Forderwalze 31 ist mit einem steuerbaren 
Antrieb verbunden, namlich mit einem Servomotor 33. 
Dieser ist durch die Druckmarkenleser 26 und/oder 30 
steuerbar. Der Servomotor 33 bzw. die Forderwalze 31 
wirkt zusammen mit der Forderwalze 32, die durch ei- 
nen Motor 34 angetrieben ist, bei dem es sich ebenfalls 
urn einen Servomotor handein kann. Beide Forderwal- 
zen 31 und 32 sind an der Oberflache so ausgebildet, 
dass sie eine Antriebskraft auf dem Materialstreifen 18 
ubertragen konnen. Der Servomotor 33 kann zur Ver- 
anderung der Relativstellung des Aufrei&streifens 12 
bzw. der an diesem angebrachten Bedruckungen (Mar- 
kierung 24) gesteuert werden. Insbesondere erfolgt ei- 
ne Kompensation von Fehlstellungen dadurch, dass die 
Forderwalze 31 mit geringfugig niedrigerer Geschwin- 
digkeit angetrieben wird als die Forderwalze 32, so dass 
eine leichte Dehnung des Materialstreifens 18 mit ent- 
sprechend geringfugiger Veranderung der Stellung der 
Bedruckungen, Markierungen 24 etc. bewirkt wird. Eine 
Justierung auf diese Weise wird in mehreren Schritten 
bzw. uber einen gewissen Zeitraum in Weinen Schritten 
durchgefuhrt. so dass die Reckung bzw. Dehnung des 
Materialstreifens 18 unbedeutend ist. 
[0026] Fig. 4 und Fig. 7 zeigen eine Losung, bei der 
die AufreiOstreifen 12 von dem Materialstreifen 18 ab- 
getrennt und sodann an die Folienbahn 13 positionsge- 
nau ubertragen werden. Die Folienbahn 13 ist zu die- 
sem Zweck uber eine Saugwalze 35 gefuhrt, die die ein- 
zelnen Aufrei&streifen 12 ebenfalls langs des Umfangs 
transportiert und an die Folienbahn 13 anlegt Die Kle- 
beschicht der AufreiOstreifen 12 ist dabei nach au&en 
gerichtet 

[0027] Der Saugwalze 35 ist ein Trennaggregat vor- 
geordnet, namlich eine umlaufende Messerwalze 36, 
die im Zusammenwirken mit dem Umfang der Saugwal- 
ze 35 einen als Aufrei&streifen 12 dienenden Abschnitt 
dem Materialstreifen 18 abtrennt und an die Saugwalze 
35 ubergibt. 

[0028] Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel sind 
Aufreiastreifen 12 bzw. Materialstreifen 18 und Folien- 
bahn 13 mit Bedruckungen, Markierungen bzw. Druck- 
marken versehen, die aufeinander abzustimmen sind. 
Fur den korrekten Trennschnitt im Bereich der Zu- 
schnittstation 14 ist der Druckmarkenleser 26 den Mar- 
kierungen 24 zugeordnet. Der den Bedruckungen der 
Folienbahn 13, also zum Beispiel der Druckmarke 25, 
zugeordnete Druckmarkenleser 30 steuert einen An- 
trieb des Materialstreifens 18, und zwar eine Forderwal- 
ze 37, die von einem gesteuerten Servomotor 38 ange- 
trieben ist Durch Lenkwalzen wird eine ausreichende 
Umschlingung der Forderwalze 37 gewahrleistet. Diese 
ist in Forderrichtung des Materialstreifens 18 unmittel- 
bar benachbart zur Messerwalze 36 positioniert. Die 
Forderwalze 37 kann nach MaOgabe von erkannten 
Fehlstellungen der Bedruckungen im Sinne einer hohe- 
ren Oder einer reduzierten Fordergeschwindigkeit ange- 
trieben sein. Bei geringerer Fordergeschwindigkeit kon- 
nen ggf. geringe, vemachlassigbare Lucken zwischen 
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den an der Folienbahn 13 anliegenden AufreiRstreifen 
12 auftreten. Die bei der Forderung des Materialstrei- 
fens 18 bzw. des AufreiRstreifens 12 mitwirkenden Or- 
gane, namlich die Saugwalze 35 und die Messerwalze 
36, werden maschinengesteuert mit konstanter Ge- 
schwindigkeit angetrieben. Da im Bereich der Messer- 
walze 36 durch die Veranderung der Forderbewegung 
des Materialstreifens 1 8 geringfugiger Schlupf auftreten 
kann und der Materialstreifen 18 mit der Leim aufwei- 
senden Seite an dem Umfang der Messerwalze 36 an- 
liegt, ist diese mit einer besonderen Oberflachenbe- 
schichtung versehen, insbesondere aus Silikon. 
[0029] Eine Besonderheit sind MaRnahmen fur eine 
zweibahnige Betriebsweise bei gleichzeitiger Fertigung 
von zwei Zuschnitten 11 (mit AufreiRstreifen 12). Der 
Zuschnittstation 14 werden zwei Folienbahnen 13 in 
derselben Ebene mit Abstand in Querrichtung vonein- 
ander zugefordert Die beiden Folienbahnen 13 werden 
von einer Doppelbahn 39 durch mittiges Trennen mit ei- 
nem feststehenden Messer 40 und spreizende Forde- 
rung erzeugt. 

[0030] Analog hierzu sind den beiden Folienbahnen 
13 zwei Materialstreifen 18 mit entsprechendem Ab- 
stand voneinander zuzufuhren. 

[0031] Bei dem Ausfuhrungsbeispiel gemaR Fig. 5 
wird ein Doppelstreifen 41 zur Verfugung gestellt, also 
ein Materialstreifen doppelter Breite. Dieser ist in voller 
Breite mit Bedruckungen versehen, also zum Beispiel 
mit Markierungen 24, derart, dass nach Teilung des 
Doppelstreifens41 jeder Materialstreifen 18 die Markie- 
rungen 24 aufweist. Der Doppelstreifen 41 wird uber 
Umlenkwalzen eines Ausgleichspendels 42 einer 
Trennstation zugefuhrt. In deren Bereich wird der Dop- 
pelstreifen 41 mittig durchtrennt durch ein umlaufendes, 
kreisformiges Messer 43, welches mit einer Stutzrolle 
44 zusammenarbeitet. Der Trennschnitt wird im Bereich 
einer umlaufenden Nut der Stutzrolle 44 ausgefuhrt. 
Durch Zufuhrung der gebildeten (zwei) Materialstreifen 
18 zu weiteren, im axialen Abstand voneinander ange- 
ordneten Umlenkwalzen erfolgt die Spreizung der Ma- 
terialstreifen 18, so dass diese im erforderlichen Ab- 
stand voneinander gefordert werden. 
[0032] Jeder Folienbahn 13 kann eine Oberwa- 
chungseinrichtung mit Druckmarkenlesem 26, 30 in der 
beschriebenen Ausfuhrung zugeordnet sein Es ist aber 
erkannt worden, dass eine ausreichend exakte Steue- 
rung beider Folienbahnen 13 hinsichtlich der 
AufreiRstreifen 12 moglich ist, wenn lediglich eine Foli- 
enbahn 13 uberprutt wird. Dies gilt bei dem Ausfuh- 
rungsbeispiel gemaR Fig. 5 fur die am AufreiRstreifen 
12 angebrachten Markierungen, aber auch fur die ge- 
maR Rg. 6 und 7 an der Folienbahn 13 angebrachten 
Bedruckungen, zum Beispiel Druckmarken 25, die dem- 
nach auRermittig an der Doppelbahn 39 angebracht 
sind und nach der Trennung lediglich an einer der bei- 
den Folienbahnen 13 vorhanden sind. 
[0033] Fig. 6 zeigt in perspektivischer Darstellung den 
Materialfluss zu dem Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 3, al- 



so mit einer Steuerung der Bewegung des Materialstrei- 
fens 18 bzw. des Doppelstreifens 41 durch die Forder- 
walzen 31 und 32. Die mittige Durchtrennung des Dop- 
pelstreifens 41 erfolgt im Anschluss an das Ausgleich- 
5 spendel 42, und zwar in der im Zusammenhang mit Fig. 
5 beschriebenen Weise. 

[0034] Fig. 7 ist die perspektivische Darstellung zu 
dem Ausfuhrungsbeispiel gemaR Fig. 4, jedoch ohne 
Darstellung der Fdrderwalze 37. Der von einer gemein- 
10 samen Bobine, namlich Streifenbobine 19 abgezogene 
Doppelstreifen 41 wird vor dem Abtrennen von 
AufreiRstreifen 12, also in Forderrichtung vor der Mes- 
serwalze 36 geteilt. Die gebildeten Materialstreifen 18 
werden auf Abstand voneinander gebracht und geson- 
15 derten Messerwalzen 36 und anschlieRenden Saugwal- 
zen 35 zugefuhrt, wie im Einzelnen im Zusammenhang 
mit Fig. 4 beschrieben. 

[0035] Fig. 8 bis Fig. 10 zeigen Besonderheiten hin- 
sichtlich der Bereitstellung von Materialstreifen 18 fur 
20 die Herstellung der AufreiRstreifen 12 bei doppelbahni- 
gem Betrieb. Es werden jeweils zwei getrennte Materi- 
alstreifen 18 gleichzeitig von einer besonderen Streifen- 
bobine 45 bzw. von einer Doppelbobine mit zwei Einzel- 
bobinen 46, 47 (Fig. 10) abgezogen. Bei der Ausfuhrung 
25 gemaR Fig. 9 sind, wie im einzelnen in Fig. 1 2 gezeigt, 
zwei getrennte, bedruckte Materialstreifen 18 unmittel- 
bar nebeneinanderiiegend und in exakter Relativtage 
auf die gemeinsame Streifenbobine 45 gewickelt. Die 
beiden Materialstreifen 18 werden gleichzeitig und ohne 
30 Veranderung der Relativstellung nebeneinanderiiegend 
von der Streifenbobine 45 abgewickelt und danach von- 
einander getrennt bis zur positionsgenauen Obergabe 
an die zugeordneten Folienbahnen 13. 
[0036] Die beiden eng nebeneinanderiiegenden Ma- 
ss terialstreifen 18 laufen dabei zunachst uber eine Urn- 
lenkwalze 48, die achsparallel zur Streifenbobine 45 an 
einem bewegbaren Trager, namlich einem einarmigen, 
gebogenen bzw. winkelformigen Traghebel 49 gelagert 
ist. Dieser ist an einem von der Umlenkwalze 48 ablie- 
40 genden Ende in einem ortsfesten Schwenklager 50 ge- 
lagert Die Umlenkwalze ist benachbart zum (verander- 
lichen) Umfang der Streifenbobine 45 gelagert bzw. liegt 
am Umfang derselben an. 

[0037] Die beiden Materialstreifen 18 werden nach 
45 Umlenkung durch die Umlenkwalze 48 uber ein erstes 
Spreizorgan gefuhrt, namlich uber zwei in geringem Ab- 
stand voneinander angeordnete Spreizrollen 51 , 52, die 
auf einer mit dem Traghebel 49 verbundenen Tragstan- 
ge gelagert sind. 
50 [0038] Danach laufen die beiden Materialstreifen 18 
- weiterhin mit geringem Abstand voneinander - uber ei- 
ne Doppelrolle 53 als weiteres Fuhrungsorgan. Die mit 
zwei getrennten Laufbahnen versehene Doppelrolle 53 
ist oberhalb der Streifenbobine 45 sowie des Traghe- 
55 bels 49 und weiterhin oberhalb eines Ausgleichspen- 
dels 54 mit einer Mehrzahl von relativ zueinander be- 
wegbaren Pendelwalzen angeordnet. Zwischen den 
Pendelwalzen des Ausgleichspendels 54 sind festste- 
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hende Fuhrungswatzen 55, 56 gelagert. Diese weisen 
langs des Umfangs angeordnete Vertiefungen auf zur 
Fuhrung der beiden Materialstreifen 18 mit zunehmen- 
dem Abstand voneinander. Danach folgen in Forder- 
richtung zwei FGhrungsorgane mit Paaren von Fuh- 
rungsrollen 59, 60. Diese sind drehbar auf feststehen- 
den Achsen gelagert und mit in Fdrdenichtung zuneh- 
mendem Abstand voneinander angeordnet, so dass ei- 
ne Spreizfuhrung der beiden Materialstreifen 18 gege- 
ben ist. Dabei sind die Fuhrungsrollen 59 in einem un- 
teren Bereich und die Fuhrungsrollen 60 in einem obe- 
ren Bereich gelagert, so dass jeweils ein groOer 
Umschlingungswinkel der Materialstreifen 18 gegeben 
ist. Dies gilt auch fur die Positionierung der in Forder- 
richtung davoriiegenden Umlenk- und Fuhrungsorgane. 
[0039] Die beiden Materialstreifen 18 werden im Be- 
reich einer Umlenkwalze der (zwei) Folienbahnen 13, 
namlich im Bereich einer Zusammenfuhrungswalze 61 
auOen an die Folienbahnen 13 angelegt. Zu diesem 
Zweck ist unmittelbar benachbart, namlich oberhalb der 
Zusammenfuhrungswalze 61 ein Leitorgan fur die bei- 
den Materialstreifen 18 angebracht, welches Fuhrun- 
gen in exakt dem erforderiichen Abstand der beiden Ma- 
terialstreifen 18 voneinander aufweist Es handelt sich 
dabei urn zwei mit einer Fuhrungsnut ausgebildete Fuh- 
rungsrollen 62 auf einer gemeinsamen Tragstange. Im 
Obrigen ist die Vorrichtung gemaft Fig. 8, Fig. 9 im Sinne 
der oben beschriebenen Beispiele ausgebildet, insbe- 
sondere entsprechend Fig. 2. 

[0040] Eine Besonderheit ist in Fig. 10 gezeigt. Fur 
zweibahnige Betriebsweise sind hier zwei Materialstrei- 
fen 18 auf zwei separate Bobinen gewickelt, namlich 
Einzelbobinen 46, 47. Die Wickelstruktur der Material- 
streifen 18 ist ubereinstimmend, so dass bei synchron 
gesteuertem Antrieb beim Abwickeln der beiden Mate- 
rialstreifen 18 diese stets parallel mit vorgegebenem 
Abstand voneinander gefuhrt werden. Eine Besonder- 
heit gemafc Fig. 10 besteht darin, dass die beiden Ein- 
zelbobinen 46, 47 auf ein gemeinsames Tragorgan ge- 
wickelt sind. namlich auf einen gemeinsamen, hulsen- 
formigen Bobinenkem 63. Die beiden Einzelbobinen 46, 
47 sind als selbstandige Einheiten mit geringem Ab- 
stand voneinander gewickelt. Bei der Herstellung der 
Einzelbobinen 46; 47 auf gemeinsamem Bobinenkem 
63 wird zweckma&gerweise eine ubereinstimmende 
Wickelstruktur geschaffen, so dass die beiden Material- 
streifen 18 parallel und in ubereinstimmender Relatrvla- 
ge von Markierungen von den beiden Einzelbobinen 46, 
47 abgezogen werden konnen. Der Bobinenkem 63 ruht 
dabei mit einer ublichen Mittenoffnung auf einem Trag- 
zapfen 65, der drehend angetrieben wird. 
[0041] Die Fuhrungsorgane fur die beiden Material- 
streifen 18 sind in analogerWeise zu Fig. 9 ausgebildet, 
so dass die Seitenansicht gemali Fig. 8 auch auf das 
Ausfuhrungsbeispiel gemaS Fig. 10 zutriffi. Es sind le- 
diglich die Spreizrollen 51 , 52 in einem der Lage der Ma- 
terialstreifen 18 beim Abwickeln entsprechenden Ab- 
stand voneinander auf der gemeinsamen Tragstange 
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angeordnet und auf dieser entsprechend der Wickel- 
struktur hin- und herbewegbar. Des Weiteren ist die 
Doppelrolle 53 aufgelost in zwei in entsprechendem Ab- 
stand voneinander angeordnete Rollen 64. Diese bewir- 
ken eine Ausrichtung der beim Abwickeln uber die Brei- 
te der Einzelbobinen 46, 47 ablaufenden Materialstrei- 
fen 18 auf eine bestimmte, parallele Wickelrichtung. Die 
Fuhrungswatzen 55 und 56 sind mit in grofcerem Ab-- 
stand voneinander angeordneten Fuhrungsnuten ver- 
sehen. Entsprechend sind auch die Fuhrungsrollen 59 
und 60 in gleichem, dem Abstand der beiden Material- 
streifen 18 voneinander entsprechenden Abstand ange- 
ordnet Die Fuhrungsrollen 62 sind in gleicher Weise 
ausgebildet und angeordnet wie bei dem Ausfuhrungs- 
beispiel gemafc Fig. 9. Dies gilt auch fur die Vorrichtung 
im Obrigen. 

[0042] Die besondere Ausgestaltung der Bobinen 
und deren Handhabung gemad Fig. 11 und Fig. 12 kann 
auch bei anderen (schmalen) Materialbahnen einge- 
setzt werden, wenn zwei oder mehr Bahnen gleichzeitig 
und synchron verarbeitet werden sollen. 



Berugszeichenliste: 
25 [0043] 

10 Packung 

1 1 Zuschnitt 

12 AufreiRstreifen 
30 13 Folienbahn 

14 Zuschnittstation 

15 Bobine 

16 . Ersatzbobine 

17 Ausgleichspendel 
35 18 Materialstreifen 

19 Streifenbobine 

20 Packungsbahn 

21 Saugband 

22 Faltrevolver 
40 23 Trennaggregat 

24 Markierung 

25 Druckmarke 

26 Druckmarkenleser 

27 Antriebswalze 
45 28 Antriebswalze 

29 Servomotor 

30 Druckmarkenleser 

31 Forderwalze 

32 Forderwalze 
50 33 Servomotor 

34 Motor 

35 Saugwalze 

36 Messerwalze 

37 Forderwalze 
55 38 Servomotor 

39 Doppelbahn 

40 Messer 

41 Doppelstreifen 
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42 Ausgleichspendei 

43 Messer 

44 Stutzrolle 

45 Streifenbobine 

46 Einzelbobine 

47 Einzelbobine 

48 Umlenkwaize 

49 Traghebel 

50 Schwenklager 

51 Spreizrolle 

52 Spreizrolle 

53 Doppelrolle 

54 Ausgleichspendei 

55 Fuhrungswalze 

56 Fuhrungswalze 

57 Griffende 

58 Farbmarkierung 

59 Fuhrungsrolle 

60 Fuhrungsrolle 

61 Zusammenfuhrungswalze 

62 Fuhrungsrolle 

63 Bobinenkem 

64 Rolle 

65 Tragzapfen 

PatentansprQche 

1. Verfahren zum Herstellen von Packungen (10). ins- 
besondere Zigarettenpackungen des Typs Klapp- 
schachtel, mit AuOenumhullung aus (Warsichtiger) 
Folie und mit einem an der AuOenumhullung ange- 
brachten AufreiOstreifen (12), wobei Zuschnitte (11) 
fur die AuOenumhullung von einer fortlaufenden Fo- 
lienbahn (13) mit AufreiOstreifen (12) abgetrennt 
werden, gekennzeichnet durch folgende Merkma- 
le: 

a) ein fortaufender Materialstreifen (18) fur die 
Herstellung der AufreiOstreifen (12) ist mit ex- 
akt positionierten Bedruckungen, Markierun- 
gen (24) Oder dergleichen versehen, 

b) die Bedruckungen, Markierungen (24) etc. 
werden durch einen Sensor - Druckmarkenle- 
ser (26) - abgetastet, 

c) die genaue Position des AufreiOstreifens 

(12) an der Folienbahn (13) und/oder ein 
Trennschnitt zum Abtrennen der Zuschnitte 
(11) mit AufreiOstreifen (12) von der Folienbahn 

(1 3) wird nach MaOgabe der erkannten Bedruk- 
kungen, Markierungen etc. gesteuert. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass (auch) die Folienbahn (13) Bedruk- 
kungen, Markierungen, Druckmarken (25) oder der- 
gleichen aufweist und dass diese Bedruckungen, 
Druckmarken (25) etc. durch Sensoren - Druckmar- 
kenleser (30) - abgetastet werden, vorzugsweise 
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40 
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durch separate, diesen Bedruckungen, Druckmar- 
ken (25) der Folienbahn (13) zugeordneten Druck- 
markenleser (30). 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet dass die von den Sensoren bzw. 
Druckmarkenlesem (26, 30) abgetasteten Bedruk- 
kungen, Markierungen (24) und/oder Druckmarken 
(25) zur Steuerung des Antriebs der Folienbahn 
(13) und/oder des Materialstreifens (18) ausgewer- 
tet werden. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der wette- 
ren Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass 
zur Veranderung der Position des AufreiOstreifens 

(12) bzw. der an diesem angebrachten Bedruckun- 
gen, Markierungen (24) etc. der AufreiOstreifen (1 2) 
bzw. der Materialstreifen (18) zum Herstellen des 
AufreiOstreifens (12) gedehnt bzw. gereckt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weite- 
ren Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass 
bei zweibahniger Betriebsweise, namlich bei 
gleichzeitiger Herstellung von zwei Zuschnitten (1 1 ) 
durch Abtrennen von zwei parallelen Folienbahnen 

(13) , je mit einem AufreiOstreifen (12), zwei Materi- 
alstreifen (18) je von einer zugeordneten Bobine, 
namlich Einzelbobine (46, 47) oder von einer ge- 
meinsamen Streifenbobine (45) abgezogen und 
wahrend des Transports zu den beideh Folienbah- 
nen (13) mit einem der Position an den beiden Fo- 
lienbahnen (13) entsprechenden Abstand vonein- 
ander gefuhrt und gleichzeitig und bei ubereinstim- 
mender Position der Markierungen (24) an die Fo- 
lienbahnen (13) angelegt werden. 

. Vonichtung zum Herstellen von Packungen (1 0) mit 
AuOenumhullung aus insbesondere Warsichtiger 
Folie und mit einem an der AuOenumhullung ange- 
brachten, vorzugsweise ebenfalls aus Warsichtiger 
Folie bestehenden AufreiOstreifen (12), wobei Zu- 
schnitte (1 1 ) fur die AuOenumhullung von einer fort- 
laufenden Folienbahn (13) mit an dieser ange- 
brachtem AufreiOstreifen (12) abtrennbar sind, ge- 
kennzeichnet durch folgende Merkmale: 

a) der Materialstreifen (18) zum Herstellen der 
AufreiOstreifen (1 2) ist - von Haus aus - mit Be- 
druckungen. Markierungen (24), Druckmarken 
oder dergleichen versehen, 

b) der Folienbahn (13) sind im Bereich der Be- 
wegungsbahn des mit der Folienbahn (13) ver- 
bundenen Materialstreifens (18) bzw. der Auf- 
reiOstreifen (12) Sensoren - Druckmarkenleser 
(26) - positioniert zum Abtasten der Bedruckun- 
gen, Markierungen (24) etc. an dem Material- 
streifen (18) bzw. an den AufreiOstreifen (12), 

c) die Sensoren - Druckmarkenleser (26) - sind 
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mit einer Auswerteeinheit verbunden zum Aus- 
werten der erkannten Positionen der Bedruk- 
kungen, Markierungen (24) etc.. 
d) Antriebsorgane fur den Materialstreifen (18) 
und/oder die Folienbahn (13) sind durch die 
Sensoren bzw. Druckmarkenleser (26) uber die 
Auswerteeinheit steuerbar. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass mindestens zwei Sensoren - Druck- 
markenleser (26. 30) - zum Erfassen von Bedruk- 
kungen, Markierungen (24), Druckmarken (25) etc. 
sowohl des Materialstreifens (18) bzw. der 
Aufreiftstreifen (12) als auch der Folienbahn (13) 
vorgesehen sind, wobei Bedruckungen, Druckmar- 
ken (25) etc. der Folienbahn (13) versetzt zum Ma- 
terialstreifen (18) bzw. zu den Aufrei&streifen (12) 
positioniert sind. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass Forderorgane fur den Materi- 
alstreifen (18) und/oder die mit Materialstreifen (18) 
bzw. AufreiOstreifen (12) ausgerustete Folienbahn 
(13) durch die Sensoren - Druckmarkenleser (26, 
30) - steuerbar sind hinsichtlich einer Anderung der 
Antriebsgeschwindigkeit von Folienbahn (13) und/ 
oder Materialstreifen (18). 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder einem der wei- 
teren Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Folienbahn (13) und/oder dem Materialstreifen 
(18) zugeordnete Antriebswalzen (28) bzw. Forder- 
walzen (31, 37) durch steuerbare Servomotoren 
(29, 33) antreibbar sind, wobei die Servomotoren 
(29*, 33) durch die Druckmarkenleser (26, 30) steu- 
erbar sind. 



eine steuerbare Forderwalze (37) fur den Material- 
streifen (18) benachbart zu einem Trennaggregat 
zum Abtrennen von Aufreilistreifen (12) von dem 
Materialstreifen (18) positioniert ist, insbesondere 
5 benachbart zu einer Messerwalze (36). 

12. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder einem der wei- 
teren Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass 
Zuschnitte (11) mit Aufrei&streifen (12) in zweibah- 
10 niger Betriebsweise herstellbar sind, wobei aus ei- 
ner Doppelbahn (39) durch mittiges Trennen zwei 
parallel laufende Folienbahnen (13) und aus einem 
Doppelstreifen (41) durch Auftrennen zwei parallel 
laufende Materialstreifen (18) herstellbar sind und 
15 beide Folienbahnen (13) sowie Materialstreifen 
(18) durch separate Forderorgane durch gemeinsa- 
me Sensoren - Druckmarkenleser (26, 30) - steuer- 
bar sind. 

20 13. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder einem der wei- 
teren Anspruche, dadurch gekennzeichnet dass 
zur doppelbahnigen Betriebsweise zwei separate 
Materialstreifen (18) von einer gemeinsamen Strei- 
fenbobine (45) jeweils unmittelbar nebeneinander- 
25 liegend oder von zwei separaten, nebeneinander 
angeordneten Einzelbobinen (46, 47) mit Abstand 
voneinander abziehbar und den beiden Folienbah- 
nen (13) zufuhrbar sind, wobei die Materialstreifen 
(18) durch Fuhrungsorgane mit einem exakten Ab- 
30 stand voneinander an die Folienbahnen (13) uber- 
geben werden. 
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10. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder einem der wei- 
teren Anspruche, gekennzeichnet durch folgende 
Merkmale: 40 

a) eine steuerbare Antriebswalze (28) ist im Be- 
reich der mit AufreiRstreifen (12) bzw. Materi- 
alstreifen (18) ausgerusteten Folienbahn (13) 
angeordnet, vorzugsweise unmittelbar vor ei- 
ner Zuschnittstation (14), 

b) eine weitere steuerbare Forderwalze (31) ist 
im Bereich des Materialstreifens (18) positio- 
niert, 

c) beide Antriebsorgane - Antriebswalze (28) 
und Forderwalze (31 , 37) - sind durch den Auf- 
reiOstreifen (12) bzw. der Materialbahn (18) ei- 
nerseits und der Folienbahn (13) andererseits 
zugeordnete Sensoren - Druckmarkenleser 
(26, 30) - steuerbar. 



14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet dass beim Abziehen von zwei separaten 
35 Materialstreifen (18) von einer gemeinsamen Strei- 
fenbobine (19) Umlenkorgane vorgesehen sind 
zum quergerichteten Umlenken der eng nebenein- 
ander zugefuhrten Materialstreifen (18) in einem 
den Folienbahnen (13) entsprechenden Abstand 
voneinander, vorzugsweise Fuhrungsrollen (59, 60, 
62). 

15. Vorrichtung nach Anspruch 13 oder einem der wei- 
teren Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass 
bei zweibahniger Betriebsweise zwei Bobinen, 
namlteh Einzelbobinen (46, 47) fur je einen Materi- 
alstreifen (18) auf einem gemeinsamen Trager an- 
geordnet sind, insbesondere auf einer gemeinsa- 
men. durchgehenden Bobinenhulse (63), auf einem 
gemeinsamen Tragzapfen (65). derart, dass die 
Einzelbobinen (46, 47) beim Abziehen der Maten- 
alstreifen (18) stets ubereinstimmende Drehbewe- 
gungen durchfuhren. 



50 



11. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder einem der wei- 
teren Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass 



55 1 6. Bobine fur Materialstreifen (1 8) zum Herstellen von 
an einem Zuschnitt (11) anzubringenden 
AufreiOstreifen (12). wobei der von der Bobine ab- 
gezogene Materialstreifen (18) an eine Folienbahn 
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(13) angelegt und von dieser die Zuschnitte (11) mit 
Aufrei&streifen (12) abtrennbar sind, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass zurZufuhrung von zwei Mate- 
rialstreifen (1 8) Qe) zu einer Folienbahn (13) die bei- 
den Materialstreifen (18) auf einen gemeinsamen 
Trager gewickelt sind. insbesondere auf eine ge- 
meinsame Bobinenhulse bzw. auf einen gemeinsa- 
men Bobinenkem (63). 

17. Bobine nach Anspruch 16, dadurch gekennzeich- 
net, dass auf den gemeinsamen Bobinenkem (63) 
zwei Einzelbobinen (46, 47) mit geringem Abstand 
voneinander gewickelt sind, und zwar vorzugswei- 
se bei ubereinstimmender Wickelstruktur. 
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18. Bobine nach Anspruch 16, dadurch gekennzeich- 
net, dass zwei unmittelbar nebeneinanderliegen- 
de, parallele Materialstreifen (18) «uf einer einzi- 
gen, gemeinsamen Streifenbobine (45) gewickelt 
und gemeinsam als Einheit abziehbar sind. 20 
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